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北陸 ・信越支部発信の記事 として,長 野市の小賀坂スキー製作所を取材 しま した,か つてのスキー ・ブームの時代には,
全国で60社 を超えるスキー板メーカが存在 したといわれますが,現 在,国 内では数社のみ製造 を行っています.海外の
有名ブラン ドとの開発競争に挑み続けるOGASAKASKIの強み とは?も のづくりの現場からレボー トします,
スキー板製造の技術史■
日本 にスキーが伝わったの
は,1911年（明治44年).
オーストリア=ハンガリー帝 国 の
軍事使節団の一員として来 日し
た テ オ ドー ル ・エ ドラー ・フ ォン ・
レル ヒ少 佐 が,新 潟 県 高 田 市
(現・上越市)で陸軍にその技術を
伝授したのが始まりとされています.
この翌年に国産スキー板メーカ第1
号 として創 業 し,100年 にわ た りス
キー板 の製 造 事 業を行っているのが,
長野県長野市の(株)小 賀坂スキー製
作所です.海 外の有名ブランドが新素
材中心の製品投入を行う潮流の中,同 社
も素材開発を積極的に進めながら,あくま
でも芯材には天然木を使用するという点が
特徴といえます.その実力は,数 々の特許
取得や,世 界を舞台に活躍するスキーヤた
ちにも長く愛されてきたことでも知られます.
まずはスキー開発35年のキャリヤをもつ技
術部の長田和隆さんに,スキー板の製造技
術の変遷 を紐解いてもらいました.「家具職
人だった先 々代の小賀坂濱太郎が、飯山中
学(現 ・飯 山北 高校，長野 県飯山 市)の
依頼でスキーを作ったのが創業のきっかけで
す.100年前は五右衛門風 呂のような釜に
木を押しつけて,トップ(板の先端部分)を
曲げていたそうです.材 質はすべて木の単
板でした」(長田さん).
後に板は単板から強度の高い 合板に代わ
りますが,これを日本で最初に開発したのも
小 賀 坂 スキー製 作 所 で した
(1934年).木製の板 では滑 り
込むうちにエッジ(滑 走面の両
端)が すり減って制御が利かなく
なるため,そ の後,金 属 製のエ ッ
ジが開発されます.1960年代後半
以前にスキーを経験したことのある方
なら記憶にあるかもしれませんが,当
時のエッジは幅7mm,長 さ200mm幅
ほどの金属部品を継ぎ足してそれぞれを
ビス留めして作られており,滑走面によく
雪の塊が付いたものでした.
大きな技術の変化が訪れたのは1960年
代 と80年代.60年 代 には補 強材 としてグラ
スファイバ ー,滑 走面(ソ ール)に はポリエチ
レンが 採 用 され ました.エ ッジも線 材 とな り,
ソール面 にビス留めしてから,頭 を樹脂で隠す よ
うになりました.そ の後,幅7～8mmで スキー板
1本分 の長 さの金属 となり,現 在 のスキーに近 い
形 になりました.80年 代 には,金 型 に部材 をセッ
トし圧力と温度をかけることで接着させる一体成型
が可能となり,大量生産されるようになります.「一
体成型は複数の部品を挟んで作ることから 「サンド
イッチ構造」と呼ばれ,現 在でも主流の工法です.
弊社では芯材に木を使用し,その上 ドに補強材とし
てアルミやFRPをサンドイッチしています」(長田さ
ん).
90年代からは,滑 走面の素材 と仕上 げ方が変わ
ります.素 材は疎水性の高い超高分 子量ポリエチレ
ンに.また,「ストラクチャー」と呼 ばれる細かいパ
ターン加工が施されるようになっています.
「超高分子量ポリエチレンは滑 りの面では最適です
長田 和 隆(お さだ かずたか)さ ん
「カービングスキーはとにかくターンが楽で初 心者で
も簡単 に滑れるようにな ります.家 内も最近始 めて
滑れるようになった ほど,膝 の負 担も少なく,ケガ
もしづ らいですし,ス キーにご無沙 汰している方に
こそ,ぜ ひ体験 してもらいたいですね」
1978年室蘭 工業 大学工 学部 機械工 学科 卒,株 式
会社 小賀坂 スキー製作所 入社.ス キー製 作機械 の
開発 ・メンテナンスに従事 後,84年に製造 部 門,
88年に開 発部門へ異動,現 在 に至る.
が,接 着しにくい材料です.そのため,
裏面をサンディング(表 面を荒らすやす
り加工)してからバーナで酸化させるフ
レーム処理を行って接着させています.
また,溝 については,昔 は直進性を上
げるといわれていましたが,思 ったほど
とう た
の効果が得られず 自然淘汰されていきま
した.ス トラクチャーは
滑走面と雪面の間 に発
生 した水分を排 出し,
滑りをよくする効果 があ
ります」(長田さん).
これ までの 常 識 を
変 えたカ ー ビングス
キーの誕生
1996年,全日本 ス
キー技術選手権大会で
1人の若手選手が,圧
倒的な高得点で優勝を
遂 げました.同 時 に,
この選手が使用 してい
た“奇 妙”な形 状 の ス
キー板にも注目が集まり
ました.彼 が所属 して
い た の はOGASAKA
SKIのスキーチーム.そ
して,こ の板 こそがス
茂原 諭(し げはら さとし)さん
「スキー板 はブーツを乗 せる中央 部分がアーチ状に
膨 らんでいます 滑走 面同士 を背中合 わせにする
と,アーチの膨らみ以外 の全体 がまるで 吸い付くよ
うにぴった りと合います.こ れがガタや狂 いのない
スキー板 の特徴です」
1993年東 北大学大学院理学研究 科修 士課程修了.
03年株式会 社小賀坂 スキー製作 所入社.ス キー材
料試験,ス キー開発 に従 事.
キーの世界 に革命 を起 こした といわれ る
「カービングスキー」 でした.こ のカー ビ
ングスキーは板 の フォル ムか ら滑 り方 ま
で,ス キーの常識 を根 底か ら変 えてしま
い1ます.
このスキー板 の形状 で特 徴的 だったの
は,中 心 が 狭 くトップに向 か うほど弧 を
描 いて幅 広 にな り,か つ先 端 が 丸 いず
んぐりしたフォルムです.当 時 は 「しゃも
じのようだ」 といわれました.し かし,こ
の形状 によって,ス キーを傾 けて雪面 に
立てる(=角 付 け)だ けで簡単 に回転
ができるようになります.板 のサイドカー
ブのRを 小 さくし板の幅を広 げたことで,
エッジを立 て るとスキー板 がたわみ,そ
のカーブ に沿ってター ンすることができる
からです.
「カービングスキーはもともと 「横ず れ し
ないスキーを作 れ ないか?」 というプロ
からの要 望 で 開発 を始 めたもので す.
従 来のスキーでは,タ ーンをす るときにス
キーのテールを横 に滑 らせて最後 に浮か
せ る 「ズ ズ ズ ッ→ポ ー ン,ズ ズズ ッ→
ポーン」 という動作 が一 般 的で した.こ
のテール のず らしを最小 に抑 えて滑 るテ
クニックは 「カー ビング ターン」 と呼 ば
れ,一 部 の上 級 スキーヤ に限 られ た技
術 でした.ス キー板 の形状 を変 えること
で,一 般 のスキーヤでもそれができるよう
にしたのがカービングスキーです」(長田
さん).
長 田 さんをはじめ とす る開 発 チームの
手 で 日本初 のカービングスキーが誕生 し
た のは1994年.ス ノーボー ドブー ムが
一体成 型が一般化する以前,滑 走面 はビス留め,エ ッジ部分 は溝を切って埋 め込 む手作 業が基 本だった,右 は線 材エッジをソー
ルにビス留めし,頭 を黒い樹脂で覆っているもの.中 央は一体成形のエッジ.左 は最近のカー ビングスキー.ソ ールの中心を走る
溝がなくなっている.
カービングスキーと従来 のスキーによるシュプールの違 い.
扇 状の シュプールが従来 のスキー,ほ ぼ平 行なシュプールが カー ビングスキーによるターンの跡.余 談だがカービングのカーブは 「Curve(曲がる)」ではなく
「Carve(彫る)」の意.雪 面 を滑 らすのではなく,彫 るようにしっかり捉えることに由来する.
到来し,幅広の板を作ることができる材
料が供給され,工 作機械を改修してす
ぐのことでした.「初めて選手に滑っても
らったときは大変でした.スキーを角付
けするだけで曲がれるのに,従来と同じ
滑り方をするので,テールの横ずれが反
力として戻ってきて,空 中に舞いあがる
ように転倒してしまう選手が続出したので
す.そ うして四苦八苦した末,カ ービン
グスキーのコツをつかんだ選手が出てき
て,2年後の96年に全 日本スキー技術
選手権で優勝 という思いがけない結果 に
つなが りました.未 来 のスキーはこれ
だ！ と確 信 した瞬 間です」(長田さ
ん).
その後,わ ずか数 シーズンで競技用
スキー板はカービングスキーに置 き換わ
り,現在では一般 向けを含め,ほ ぼ全
ての板 がカービングスキーという状況が
生まれました.「近代スキーが誕生 して
約100年.素材や工法の進化 はありま
したが,板 の形や滑 り方まで変えてし
まったカービングスキーほどインパクトの
ある出来事 はなかったと思 います」(長
田さん).それほど,この新しいスキー板
の開発は画期的なことでした.
自然素 材 の もつ 構造 が 最 高 のス
キーを作る
OGASAKASKIを語るうえで外せない
のは,芯 材に天然木を使 うというこだわ
りと,細部にまで手間ひまをかけて完壁
なものを作るというクラフトマンシップで
す.
初 ・中級者向けのスキーの芯材 は樹
脂でできていることが多いのですが,
OGASAKASKIの板 は子供向け ・初心
者向けに関わらず,す べての芯材に木
を使用しています.使 われるのはブナや
イタヤカエデなど,特 定の広葉樹.ア
コースティックギターなどの楽器 に使われ
る広葉樹 とは異なり,軽さやしなやかさ
が重要になるといいます.
「現時点では,木 に勝る芯材はありませ
ん.オール樹脂のスキーとは乗り味が違
います.カ ーボンファイバーや鉄道の枕
木に使われる硬質ウレタン樹脂とガラス
繊維の合成木材など,さまざまな素材を
試してみましたが,木 ほど振動吸収性が
よく,粘り・しなやかさを合わせもつ素材
はありませんでした.繊 維質が通ってい
る広葉樹のしなやかさは独特なものがあ
ります.端 から端までつながっているの
で,スキー板のある部分にかかった力も
全体に及ぶ一体感が出せるのです」(長
田さん).
炭素繊維強化プラスチック(CFRP)
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グラス材姿削り
グラス材姿削り
ツリー
ヤンタ ツリー　 ダブル ツリー クロス ミクロストー ン　サ ンディング
ツリー ツリー ストラクチャー を全面 に入れたタイプ.基 礎からレーシングまでより幅 広い用途 に対応 し,雪質の
変化 にも約1度 のビベル角でオールラウンドに使用 でき,滑走性 も大変に優れている.
センターツリーツリー ツトラクチャーを滑走面全面 ではなく,足元の幅で トップからテールまで均一に入れるこ
とにより,ビベル角度をより少なくす ることが可能 となり,高い滑走性 にプラスしてター ンの切 り替 え時に,従 来 よ
り早 く雪面を捉えることができる.
ダブルツリー 滑走面 にツリー を2列 に配置 しており,滑走性 に加えて扱いやすさが特徴.縦 方向だけでなく
横方 向にもスキーを動かしやす くなっており,技術系のスキーに向 くス トラクチャー.
クロス 湿雪 の雪 質に合わせたストラクチャー の1種.
ミクロスト ン 乾雪用のストラクチャーで,高 い操作性が特徴.
ケンティンク サンディングシステムで仕 上げた滑走面.
滑走面のストラクチヤー .
などでは代用できないという話の背景 に
あるのは,木 と樹脂の構造の違いです.
広葉樹 には 「導管」という水分や養分
を吸い上げるストローのような細胞が上
下方向につながり,さらに幹 を支 える放
射繊維細胞が水平方向に結びついて構
成されているため,強 度 と弾力性が高く
なります(針 葉樹 は導管とその他の繊維
細胞が分かれておらず,「仮道管」とい
う細 いストローのような繊維のみでつな
がっているため,強 度の面では広葉樹に
劣 ります).一方,高 分子素材を溶かし
て電解で引っ張ってもストリングの状態に
はなりません.カーボンファイバーやグラ
フェンのような素材 は,炭素同士が弱い
力で絡 み合っているだけで,全 体 にわ
たって繊維がつながっていない状態とも
いえます.この両者の分子レベルでの構
造の違いが,独 特のしなやかさを生みだ
していると考えられるのです.
技術 はマネできても,手 間ひ まを
かけるこだわりはマネできない
「芯材 に木を使 う」 一 このことは実
は,OGASAKASKIの信 条の1つ であ
る 「手間ひまをかける」ことと密接に関
わってきます.木 材は水分を含んでいる
ため,時 間が経つにつれ反りや狂いが
生じます.OGASAKASKIは,木材をま
ず天 日で2年,倉 庫で1年 かけてゆっ
くりと乾燥させ,狂 いがない状態にして
から加工 に入るため,伐 採から資金 回
収まで,実 に4～5年という時間がかか
ります.
さらに接着剤や接着の際の圧力や温
度にも独自のこだわりがあるといいます.
「スキー板は接着剤を替えるだけで,性
能まで変わってくるのです.海 外の有名
ブランドの製品は,120℃前後の高温で
接着力が強くなる接着剤を使っていたり
します.高 温ですから,15分もすれば
接着完了するため,大 量生産が可能で
す.しかし,弊社では芯材の木 に狂い
が 生 じる可 能 性 が 出 て くるので,
60～75℃前後の低温でじっくり時間をか
けて接着 を行います.接 着剤の種類も
異なり,固まるのに時間がかかるので,
1時間に作れるのはせいぜい1セ ット.
ものづくり写真ギャラリー② ス キ ー 成 型 後 の加 工 と仕 上 げ
5.滑走面荒 研磨6.滑 走面砥石研磨7.製 品検 査8.製 品検査
あまり,大量 生産には向いていません
ね」(長田さん).
ほかの国内メーカがスキー板製造から
撤退したり倒産したりという憂き目に遭う
中,小 賀坂スキー製作所の製品が多 く
のスキーヤから支持され トップメーカでい
られるのは,こうした常に新しいものを開
発する熱意と手間ひまを惜しまないクラフ
トマンシップにあるのかもしれません.
左 は80年 代に作 られたスキー板.右 は一体成 型で作られた100周 年記念 モデルと塩島委 員,形 状 自体も
カービングスキーの登場で大きく変化している.サ イドカーブは従来モデルが50～60R,カ ービングスキー
では30R以 下となって いる.
取材を終えて
昨今,ものづ くり産業の空洞化が話題 になる中,半 導体など
の設備産業は技術者ごと人件費の安い海外に進出するケース
も見受けられます.しかし,あえて会社の規模を拡大せず,
ユーザにスキーを楽しんでもらうため,孤 高ともいわれる独自
の技術を追究してきた姿勢が,かつ て全国で最大60社超と
いわれた国内メーカの中で生き残り,数々の特許を取得し,
著名な世界クラスのスキーヤからの高いレベル要求にも応える
ことが可能な所以であると感 じました.このスタンスは,我 々
のような応用物理に関わる研究開発者にとっても,大きな示唆
を与えてくれるはずです.[塩島]
